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® rr^nwt^^^ schmiedbaren Titanlegierung zur Herstellung von Schneide und Gegenschneide aufweisenden 

@ Die Erfindung betrifft die Verwendung einer schmied- 
baren Titanlegierung zur Herstellung von Schneide und Ge- 
genschneide aufweisenden Trennwerkzeugen, insbesondere 
Einhandscheren. Die die Schneide und Gegenschneide bil- 
denden Flachen sollen dabei mit einer 0,001 bis 0,020 mm 
dicken Hartstoffschicht versehen sein. Die Erfindung umfaBt 
auch ein Verfahren zur Herstellung einer Einhandschere und 
ferner Merkmale einer solchen Schere. 
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5 Verwendung einer schmiedbaren Titanlegierung zur 

Herstellung von Schneide und Gegenschneide auf-- 
weisenden Trennwerkzeugen . 

Die Erf indung betrifft die Verwendung einer schmiedba- 
10 ren Titanlegierung gemaB Patentanspruch 1, ein Verfah- 
ren zuin Herstellen einer Einhandschere aus MetalT ge- 
maB Oberbegriff des Patentanspruches 5 und eine Ein- 
handschere aus Metall gemaB Oberbegriff des Patentan- 
spruches 6. Durch die DE-AS 21 06 687 wird eine Titan- 
15 legierung mit der Bezeichnung Ti 6Al 4V als herkomm- 
lich hingestellt und vorgeschlagen, Titanlegierungen, 
die 47 bis 51 % Titan enthalten fiir gle itbeanspruchte 
Maschinenteile oder Industr ieanlagenteile zu verwen- 
den. Dabei ist einmal an Gleitpaarungen in typischen 
20 Maschinenelementen, an Schneidblatter fiir Werkzeug- 
maschinen und andere spanabhebende Einr ichtungen , wie 
auch an medizinische Instrumente, wie Messer, gedacht^ 
soweit die etwa 50 % Titan enthaltende Legierung be- 
troffen ist. 

25 

Einhandscheren sind jedermann aus dem taglichen Ge- 
brauch bekannt. Sie bestehen in der Kegel aus Edelstahl 
und haben fiir den gewohnlichen Hausgebrauch dank des 
heute zur Verfiigung stehenden Standes der Fertigungs- 

30 

technik eine durchaus zufriedenstellende QualitSt be- 
ziiglich Handhabung und Lebensdauer. Wird die Schere zum 
Handwerkzeug, wie Haarschneidescheren fiir Friseure^ so 
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1 wii^ an diese besonders hohe Anforderungen gestellt. 
Pfir Haarschneidescheren werden bislang hartbare Chraa- 
stShler der Werkstx>f f-Nr. 4034 mit 0,4 % Kohlen- 

stoff und 13 % Chroin verarbeitet. Diese Scheren haben 

5 eine hohe Schneidkantenharte, die filr lange Zeit eine 
ausreichende Schneidgenauigkeit garantiert. 

Insbesondere Daiaenf riseure gehen raehr und mehr dazu iiber 
Haare naB zu schneiden, wobei noch Reste von Haarwaschmit- 

10 teln und sonstige Mittel, wie Haarf estiger , im nassen Haar 
enthalten sein konnen, Diese Mittel enthalten Alkalien, 
die in Verbindung mit dem vom Waschen noch feuchten Haar 
Laugen bilden, die das Material der Schere,- insbesondere 
die Blatter, korrodierend angreifen und zu ortlicher, 

15 punktforroiger Korrosion fiihren konnen. Diese Erscheinung 
wird als Loch fraB korrosion bez^ichnet. Die ortlichen 
Korrosionspunkte bewirken mit der Zeit ein unschones Aus- 
sehen der Blatter und konnen auch die Schnittqualitat 
beeintrachtigen- Sie k5nnen zwar durch Nachschleifen der 

20 Blatter beseitigt werden; dieses Nachschleifen fuhrt je- 
doch zu einer Herabsetzung der Schneidkantenharte, so 
daB im Laufe der Zeit in kiirzer werdenden Abstanden nach- 
geschliffen werden muB. Durch das Nachschleifen wird die 
Geometrie der Schere geringfiigig verandert und dadurch 

25 eine mehr oder weniger fiihlbare Veranderung im Schneid- 
verhalten bewirkt. Ira Ubrigen wird bei verschiedenen 
Friseurscheren aus Edelstahl einem Abgleiten der Haare 
beim Schneiden durch in die Wate eingearbeitete Quer- 
rillen entgegengewirkt. 

- 30 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schere zu schaffen, 
die unempf indlicher gegen Korros ionsangr if f ist und die 
eber einen langen Zeitraum, insbesondere als Haarschnei- 
deschere, gleichbleibende Eigenschaf ten in Qualitat und 
35 Schneidverhalten aufweist* Eine Nebenaufgabe der Erfin- 



1 dung ist es^ das Schneidverhalten zu optimieren. 

Erf indungsgemaB wird daher vorgeschlagen, zur Herstel- 
lung von Schneide und Gegenschneide aufweisenden Trenn- 
5 werkzeugen/ insbesondere Friseurscheren, Titanlegierun- 
gen gemaS den Patentanspriichen 1 bis 4 zu verwenden, 
mit der Mafigabe, daB die Schneide und Gegenschneide 
bildenden Flachen mit einer 0,001 bis 0,020 nun dicken 
Hartstof f schicht versehen sind. Diese kann mindestens 
10 30% Titan enthalten. 

Bevorzugt werden fiir Friseurscheren Legierungen nach 
den Anspriichen 3 bis 5. 

15 Die weitere Aufgabe, ein geeignetes Herstellungsverf ah- 
ren ftir Einhandscheren aus Metall zu schaffen, wird 
durch die' Merkmale des Patentanspruches 6 gelost. 

Einhandscheren, insbesondere Friseurscheren, gemaB den 
20 Anspriichen 7 bis 19 stellen weitere vorteilhafte L5sun- 
gen der eingangs gestellten Aufgabe dar. 

Oberraschenderweise hat es sich nun ergeben, daS unter 
Anwendung der Erfindung hergestellte und gestaltete 

25 Friseurscheren sehr handhabungssymphatisch sind und dem 
Friseur das Geftihl, weich zu schneiden, vermitteln. Der 
Eindruck, die erf indungsgemaB e Schere sei zu leicht, 
verschwindet schon nach wenigen Haarschnitten. Die er- 
findung sgemaBe Schere darf , damit die Hartstof f schicht 

30 nicht zerstort wird, nicht einfach nur. nachgeschlif fen 
werden. Vielmehr ist es erf orderlich , nach einem even- 
tuellen Nachschleifen auch eine erneute Beschichtung an- 
zuschlieBen. Ihre iiber einen Versuchszeitraum von 
6 Monaten gleichbleibende Schnittqualitat - es wurde 

35 eine nitrierte Schere eingesetzt - verspricht eine lange 



1 Lebensdauer. 

Die besonderen Ausgestaltungen von Einhandscheren nach 
den Patentansprucheix 8 bis 12 und Anspruch 19 stellen 
5 vorteilhafte Anpassungen an die beim Haarschneiden auf- 
tretenden Gegebenheiten dar, 

Oberf lachennitrierte, abriebbestandige Werkstiicke, ins- 
besondere Schneidwerkzeuge , sind durch die DE-AS 

10 17 58 924 bekannt. Dabei handelt es sich jedoch um 
Schneidwerkzeuge fiir die spanabhebende Bearbeitung, 
z.B. zum Schneiden von hartem Stahl, Auch die DE-AS 
21 06 687 schlagt vor^ Schneidblatter fiir Werkzeug- 
maschinen und andere spanabhebende Einrichtungen aus 

15 einer allerdings nur 47 bis 51 % Titan enthaltenden 

Nickel-Titan- Leg ierung herzustellen oder-medizinische 
Instrumente, wie Messer und Pinzetten, aus diesem 
Material zu fertigen. Eine Anregung,. Einhandscheren 
aus einer schmiedbaren Titanlegierung herzustellen, 

20 findet sich im Stand der Technik nicht. An sich 

spricht auch das erwahnte Problem, eine beispielsweise 
nitrierte Schere aus Titan nicht ohne weiteres nach- 
schleifen zu konnen, von vornherein gegen die Aus- 
wahl dieses Werkstof fes zum Einsatz fur den neuen 

25 Zweck. 

Vorzugsweise wird zum Erzeugen der Hartstof f schicht 
das Nitrieren eingesetzt und dieses in der Kegel auf 
die gesamte metallische Oberflache der Scherenhalf ten 
30 ausgedehnt. 

Dem Nitrieren ahnlich ist das Karburieren, Borieren 
und Oxydieren, wenngleich wegen der erprobten guten 
Gleiteigenschaf ten dem Nitrieren ein gewisser Vorzug 
35 eingeraumt wird. 
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1 Auf die Region der Schneiden begrenzt laflt sich die Hart- 
stof fschicht , insbesondere solche aus Titankarbid, Titan- 
nitrid oder litankarbonitrid unter Einsatz thermischer Spritzverfahren 
wie Flammspritzen bzw. Plasmaspritzen erzeugen. Ebenfalls 

5 kann das PVD-Verf ahren (Physical Vapor Deposition) zur 
Erzeugung von Hartstof f schichten angewendet werden. Ein 
weiteres Verfahren zur regional begrenzten Aufbringung 
von Hartstoffschichten ist das Aufschmelzen mit einem 
Laser in einer entsprechenden Gasatmosphare . 

10 

Die nach einem Schleifen und Polieren der Schneiden 
und nach dem Beschichten scharfen Schneiden werden 
nach dem Zusammenbau der Scherenhalf ten durch Offnen 
und SchlieBen der Schere - auch wahrend der spateren 

15 Betriebsphase derselben - einer weiteren mechanischen 
Behandlung unterzogen, indem dadurch im Mikrobereich 
die Schneide, hauptsachlich ein Bereich von etwa bis 
2u 0,01 - 0,05 mm auf der hohlen Blattseite entlang 
der Schneide, bewuBt zerstort wird. 

20 Durch diese mikrofeinen Zerstorungen durch die beiden 
aneinander abgleitenden Schneiden entsteht - ohne daB 
im Makrobereich eine Beeintrachtigung der Schneiden- 
scharfe erkennbar ware - eine Aufrauhung der Schneide. 
Im Abstand von wenigen Tausendstel Millimeter liegende 

25 mehr oder weniger harte Zonen der Hartstof fschicht, 

insbesondere einer Nitridschicht, schleifen sich gegen- 
seitig ab und bilden ein mikrofeines Profile Dieses 
bewirkt nun, daB eine erf indungsgemaBe Fr iseurschere 
ein zu schneidendes Haar gleichsam festhalt und ver- 

30 hindert, dafi es aus dem Winkel zwischen den Schnei- 
den zur Spitze der Schere hin herausgeschoben wird. 
Auch dieser Effekt ermoglichte eine Veranderung der 
Scherengeometrie im Sinne der Erfindung. 
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1 Im nachfolgenden wird die Erf indung anhand des in 
den beigefiigten Afabildungen dargestellten AusfQh- 
rungsbeispieles beschrieben. Von diesen Abbildungen 
zeigt 

5 

Fig. 1 eine Einhandschere aus einer schmied- 
^ baren Titanlegierung. 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1, namlich 
10 das Gewerbe als Explosionszeichnung. 

Fig. 3 einen Schnitt durch eine Einhandschere 
unter Hervorhebung der Schneidengeo- 
me trie. 

15 

Fig. 4 einen weiteren Schnitt durch -eine Ein- 
handschere in einer Schneidstellung 
der Blatter. 

20 Fig. 5 eine Schneidposition und die dabei 

auftretenden Krafte. 

Fig. 6 eine auf Fig. 5 folgende Schneidposition. 

25 Fig. 7 eine auf Fig. 6 folgende Schneidposition. 

Die in Fig. 1 dargestellte Einhandschere, eine Friseur- 
schere, besteht aus zwei Scherenhalf ten 1, 2, die im 
Gewerbe 3 iiber einen Gewerbebolzen gelenkig miteinan- 
30 der verbunden sind. 

Jede Scherenhalf te 1, 2 wird durch das Gewerbe 3 in 
ein Scherblatt 5, 6 und einen Halm 7, 8 unterteilt. 
Das vordere Ende des Scherblattes 5, 6 bildet die 
35 Spitze 9, 10. Die Schneide 11, 12 wird jeweils von 
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1 der Wate 13, 14 und der hohlen Blattseite 15 ^ 16 ge- 
bildet {sh. auch Fig. 3). 

GegenUber der Schnbide 11, 12 liegt der Rucken 17, 18, 
5 an den sich die AuBenseite 19, 20 des Scherblattes 5/ 
6 anschlieBt. 

Am Ende jeden Halmes 7/8 sitzt ein Griff auge 21, 22. 
Im Gewerbe 3 ist ein Gleitstiick 23 in der Scheren- 
10 halfte 8 angeordnet. Ein Gummipuf fer 24 wird beim 
SchlieSen der Schere wirksam. 

In Fig. 1 ist weiterhin ein Langenpfeil b fiir die 
Lange des Scherblattes 6, ein Langenpfeil d fiir die 
15 Hebellange des Halmes 8 und ein Langenpfeil h fiir 
die Gesamtlange des Halmes 8 eingetragen*- 

An sich ist ein Hebelverhaltnis von Scherblatt 6 zum 
Halm 8 von b : d = 1 : 1,1 bis 1 : 1,4, vorzugsweise 
20 urn 1 : 1,15 bei Haarscheren nicht iiblich. Oblich ist 
ein Verhaltnis von 1 : 0,8 bis 1 : 1, meist 1 : 0,8, 
wahrend das Gesamtverhaltnis b : h regelmaSig bei 
1:1, gemaB der Erfindung bei 1 : 1,4 bevorzugt 
liegt. 

25 

Das gewahlte Langenverhaltnis bringt eine Erhohung 
der Handkraft beim Schneiden und ist durch die in 
den Beispielen niedergelegte neue Schneidengeometr ie 
und die Wahl neuer Werkstof fe moglich gemacht worden. 
30 Diese wird im Zuge der Beschreibung der Figuren 3 
bis 5 naher erlautert. 

Fig. 2 zeigt als Explosionszeichnung die Lagerstelle 
der Einhandschere, namlich das Gewerbe 3. Im Gewerbe 3 
35 sind die in Fig. 2 ausschnittsweise und im Schnitt dar- 
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1 gestellten Scherenhalf ten 1 und 2 miteinander ver- 
bunden. In der ScherenhSlf te 2 ist eine Bohrung 25 
lait einer Senkung 26 und in der Scherenhalf te 1 eine 
Gewindebohrung 27 zu sehen. Die Bohrung 25 und die 

5 Gewindebohrung 27 nehmen den als Schliiizschraube mit 
konischem Gevinde ausgebildeten Gewerbebolzen 4 auf, 
Zwischen deia Kopf des Gewerbebolzens 4 und der Sche- 
renhalfte 2 ist eine Kunststoff scheibe 29 in der Sen- 
kung 26 angeordnet. 

10 

Weiterhin ist das in eine Vertiefung 28 der Scheren- 
half te 1 einsetzbare GleitstQck 23 dargestellt und 
2ur besseren Pixierung in der Vertiefung 28 mit 
einem nicht naher bezeichneten zentralen Ansatz ver- * 
15 sehen, der in eine entsprechende , ebenfalls nicht 
naher bezeichnete Bohrung eingepaBt ist. - 

Fiir die Herstellung des Gleitstuckes 23 und der Kunst- 
stoff scheibe 29 wird ein selbs tschmierender Werkstoff 
20 verwendet, der die Leichtgangigkeit der Haarschere - 

durch Verrainderung der Gleitreibung dauerhaft sichert, 
ohne daS die Schere nachzuolen ist. 



In Fig. 3, die einen Schnitt durch beide Scherblatter 
25 5, 6 kurz vor einera Schnitt darstellt, wird die Sche- 
rengeometrie deutlich dargestellt. Es ist erkennbar, 
daB riicht nur die hohle Blattseite 15, 16 einen kon- 
kaven Schliff aufweist, sondern daB auch die AuBen- 
seite 19, 20 eine gekrumrate Kontur, namlich eine kon- 
30 vexe Kontur, hat. Das konvexe Scherblatt erhoht das 
Widers tandsmoment der Scherblatter um etwa 3 0 %. Um 
die Schneidengecsnetrie insgesamt zu erreichen, sind 
natiirlich komplizierte Schleif vorgange notig. Nach dem 
Schleifen und vor deni Nitrieren wird die Wate 13, 14 
35 und roindestens der die Schneide 11, 12 mitbildende Be- 
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1 reich der hohlen Blattseite 15, 16 poliert. 

In Fig. 3 ist auch ein Winkel «^ eingezeichnet, der 
von der Wate 13, 14 und der hohlen Blattseite 15 , 16 
5 gebildet wird. Weiterhin ist auch der Freiwinkel ^ 
eingezeichnet, der von der in die Schneide 11 einlau- 
fenden hohlen Blattseite 15 und einer Schneide und 
Rficken auf kiirzestem Wege verbindenden gedachten Linie 
31 gebildet wird. 

10 

Ein Vergleich der Figuren 3 und 4 zeigt den zur Spitze 
hin steiler werdenden Keil winkel oC . Durch dieses zur 
Spitze hin steiler werden wird die Schneidwirkung er- 
hoht und die elastische Verfoinnung im Material ver- 
15 ringert. Im iibrigen ermoglicht der konkave Innen- 
schliff der hohlen Blattseite 15, 16 durch seinen 
Freiwinkel $ der zur Spitze hin groBer wird, ein 
Abgleiten des Schnittgutes. 

20 Der Vergleich der Figuren 3 und 4 weist ebenfalls aus, 
daB der mittlere Krumraungsradius des Hohlschlif fes zur 
Bildung der konkaven Flache der hohlen Blattseite 15, 
16 vom Gewerbe zur Spitze abnimmt. 

25 Die Figuren Fig. 5 bis Fig. 7 zei^en den Ablauf eines 
Schneidvorganges, namlich das Schneiden beispielsweise 
eines Haares 32, 

Fig. 5 zeigt das Aufsetzen und beginnende Eindringen 
30 der Schneiden 11, 12 in das zu schneidende Haar. Beim 
Aufliegen der Scherenblatter 5, 6 entsteht> durch die 
Kraftepfeile Fy angedeutet, an der Schnittstelle eine 
Materialverdichtung. Man nennt dies die Druckphase. 

35 Beim weiteren Vordringen beginnt, dargestellt in 
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1 Fig. 6r <3as Abscheren, das Verschieben und Trennen der 
Werkstoff tail Chen unter der Scherkraf t der keilfarmi- 
gen Schneiden. Dies ist die Schubphase. In dieser gilt 
Py • a gleich F # a * sinc6 • a ist der T^stand der 

5 Linien 31 und 31». Der Schervorgang wird nun durch das 
ZerreiBen des Werkstoffes beendet. Diese Zugphase ist 
in Fig. 7 dargestellt. Die Zugkraft Fx entspricht 
F • cos cC • 

10 Bei Haarscheren ist vora Gewerbe bis zur Spitze ein 

Keilwinkel von 60* Qblich. Der zur Spitze hin steiler 
werdende Keilwinkel c6 enaSglicht eine geringere Ver- 
spannung der Scherenbiatter, was eine grSBere Leicht- 
gangigkeit und eine geringere Abnutzung der Schneid- 

15 kanten bewirkt. Die gewahlte Schneidengeometrie und 

die Harte der Schneiden ermSglicht den steileren Keil- 
winkel • 

Die Druckphase des Schneidvorganges konnte verlangert 
20 warden, so da0 die Schubphase, die das Verdrehen des 
Haares durch das auftretende Moment M ermoglicht, 
stark verringert ist. Die Zugkrafte, die das Haar zer- 
reiBen,. sind vergroBert. 

25 Das Merkmal der Einhandschere, daB die einzelnen Teile 
mit einer Nitridschicht versehen sind, ist in den Ab- 
bildungen nicht dargestellt, da die Nitridschicht sehr 
dunn ist. 

30 
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Pa ten tans prii Che : 

1. Verwendung einer schmiedbaren Titanlegierung; 
die zu 

4 bis 30 % aus metallischen Legierungselementen 
wie Aluminium; Eisen; Kobalt, Kupfer, 
Molybdan, Nickel; Niob, Silizium, 
Tantal, Wolfram, Vanadium, Zinn, Zirko- 
nium, einzeln oder zu mehreren 
Rest Titan und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen 
besteht, zur Herstellung von Schneide und Gegenschneide 
aufweisenden Trennwerkzeugen, insbesondere Einhand- 
scheren, mit der MaBgabe, daB die Schneide und Gegen- 
schneide bildenden Flachen mit einer 0,001 bis 0,020 mm 
dicken Hartstof f schicht versehen sind. 

2. Verwendung einer schmiedbaren Titanlegierung, 
die zu 

4 .bis 30 % aus metallischen Legierungselementen 
wie Aluminium, Eisen, Kobalt, Kupfer, 
Molybdan, Nickel, Niob, Silizium, 
Tantal, Wolfram, Vanadium; Zinn; Zirko- 
nium, einzeln oder zu mehreren 
Rest Titan und erschmelzungsbedingte Verunreinigungen 
besteht, fiir den Zweck nach Anspruch 1, mit der MaB- 
gabe, daG die Schneide und Gegenschneide bildenden 
Flachen nach dem Schleifen und vor dem Erzeugen der 
Hartstof fschichten poliert werden. 
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3. Verwendiing einer schraiedbaren Titanlegierung, 
bestehend aus 

5 - 7 % Aluminium 

3 - 5 % Vanadium 

Rest Titan und erschraelzungsbedingte Verunreinigungen^ 
fur den Zweck nach Anspruch 1^ insfaesondere fQr Pri- 
seurscheren. 

4. Verwendung einer schmiedbaren Titanlegierung , 
bestehend aus 

4-6 % Aluminium 

2-4 % Eisen 

bis 0^1 % Kohlenstoff - 

Rest Titan und erschraelzungsbedingte Verunreinigungen 
fur den Zweck nach Anspruch 1, insbesondere fiir Fri- 
seurscheren* 

5* Verwendung einer schmiedbaren Titanlegierung 
in der Zusaramensetzung nach einem der Anspriiche 2 
bis 4 fur den Zweck nach Anspruch 1, insbesondere fur 
Friseurscheren, mit der MaBgabe, dafi die Harts toff- 
schicht durch Nitrieren der Titanoberf lache erzeugt 
worden ist. 

6. Verfahren zum Herstellen einer Einhandschere 
aus Metall, wobei aus Metallstreifen Rohlinge der beiden 
Scherenhalf ten gesenkgeschmiedet werden, die Rohlinge 
eine mechanische Bearbeitung erfahren und ira Zuge der 
mechanischen Bearbeitung die Schneiden an den Scher- 
blattern hergestellt, die Scherblatter geschliffen und 
abschlieBend die Scherenhalf ten uber einen Gewerbebol- 
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zen gelenkig raiteinander verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet/ 
daB mindestens Scherblatt (5, 6) und Halm (7, 8) jeder 
ScherenhMlf te (1, 2) aus einer schiniedbaren Titanlegie- 
rung, die zu 

4 - 30 % aus metallischen Legierungselementen 
wie Aluminium; Eisen; Kobalt, Kupfer; 
Molybdan, Nickel, Niob, Silizium, 
Tantal , Wolfram, Vanadium, Zinn, Zirko- 
nium, einzeln oder zu mehreren 
Rest Titan und erschmel zungsbedingte Verunreinigungen 
besteht, hergestellt und mindestens an den Schneide 
und Gegenschneide bildenden Flachen durch Nitrieren, 
Karburieren, Borieren, Oxydieren oder Plasmaspr itzen, 
mit einer Hartstof f schicht versehen werden. 

7. Einhandschere aus Metall, insbesondere Friseur- 
schere, mit zwei jeweils aus Scherenblatt ; Halm und 
Griffauge bestehenden Scherenhalf ten, die durch einen 
Gewerbebolzen miteinander verbunden sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Scherblatt (5, 6) und Halm (7, 8) jeder Scheren- 
halfte (1, 2) aus einer schmiedbaren Titanlegierung .be- 
stehen und an den Schneide und Gegenschneide bildenden 
Flachen eine 0,001 bis 0,020 mm dicke Hartstof f schicht 
aufweisen . 

8. Einhandschere nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei beiden Scherenhalf ten (1, 2) die hohle Blatt- 
seite (15, 16) zwischen dem Rucken (17, 18) und der 
Schneide (11, 12) des Scherblattes (5, 6) einen kon- 
kaven Innenschliff und die AuBenseite (20, 21) eine 
konvexe Form aufweisen. 
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1 9. Einhandschere nach einem der Ansprliche 7 und 8, 

bei der die die Schneide bildenden Plachen, namlich 
die hohle Blattseite und die Wate einen Winkel fe6) von 
unter 70* einschlieBen, 

5 dadurcb gekennzeichnet, 

daB sich der von hohler Blattseite (15, 16) und Wate 
(13, 14) eingeschlossene Winkel fc6) vom Gewerbe (3) zur 
Spitze (9r 10) stetig andert. 

10 10. Einhandschere nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl der von hohler Blattseite (15, 16) und Wate (13, 14) 
gebildete Winkel (06) gewerbeseitig zwischen 55* und 65* 
und an den Spitzen (9, 10) zwischen 35* und 50* liegt. 

15 

11. Einhandschere nach einem der Ansprviche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeic hn e t, 

daB der Freiwinkel {jii) zwischen der in die Schneide 
(11, 12) einlaufenden hohlen Blattseite (15, 16) 
20 und einer die beiden Kanten der hohlen Blattseite auf 
kurzem Wege verbindenden gedachten Linie (31) vom Ge- 
werbe (3) zur Spitze (9, 10) hin zunimmt. 

12. Einhandschere nach einem der Ansprxiche 7 bis 11, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daB in an sich bekannter Weise ira Gewerbe (3) zwischen 
Gewerbebolzen (4) und zugeordnetem Halm (8) in der Fort- 
setzung der hohlen Blattseite (15) einer Scherenhalf te (1) 
in eine Vertiefung (28) ein Gleitstiick (23) aus Kunst- 
30 stoff Oder dergleichen eingesetzt ist, das bei sich 

schlieBender und geschlossener Schere Widerlager fiir die 
Blatter (5, 6) ist. 
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13. Einhandschere nach einem der Anspriiche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Gewerbebolzen (4) aus Edelstahl besteht* 

14. Einhandschere nach Anspruch 13 r 
dadurch gekennzeichnet, 
daB der Gewerbebolzen (4) vergoldet ist. 

15. Einhandschere nach einem der Anspriiche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Gewerbebolzen (4) aus einer Titanlegierung 
besteht und mit einer Nitridschicht versehen ist, 

16 • Einhandschere nach Anspruch 15; 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Titanlegierung aus der die Scherenhalf ten (1, 2) 
hergestellt sind und die Titanlegierung des Gewerbebol- 
zens (4) unterschiedliche Streckgrenzen aufweisen. 

17. Einhandschere nach einem der Anspriiche 7 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Gewerbebolzen (4) in an sich bekannter Weise 
eine Senkkopf schraube ist, die mit Spiel in einer Boh- 
rung (25) einer Scherenhalf te (2) angeordnet und durch 
eine konische Gewindeverbindung in der anderen Scheren- 
half te (1) ge.halten ist. 

18. Einhandschere nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet,. 

dafl zwischen dem Gewerbebolzen (4) und der Senkung (26) 
der Bohrung (25) eine Kunststof f scheibe (29) angeordnet 
ist. 
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19. Einhandschere nach einem der Ansprache 7 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS das Scherblatt (5, 6) zum Halm (7, 8) in einem Langen- 
verhaltnis von b s d = 1 s 1,1 bis 1 : 1,4 steht. 




Fig.1 
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